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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft selbstklebend ausgeriistete Tragermaterialien, welche auf mindestens einer Seite ni^t • . 
vollflachig mit finer HeiBschmelzselbstklebemasse beschichtet sind, ein Verfahren zu deren Herstellung sowie 

ih HdSmtSbstklebemassen auf Basis naturlicher und synthetischer ^^^J^^ta 
Polymere sind bekannt und werden zunehmend eingesetzL Ihr wesenthcher Vorteil besteht dann, dafl 1 m 
GeSsatz zu dem aus Losung oder als waBrige Dispersion aufgebrachten Massen, keine aufwendigen und zum 
Teil umwekbeiastenden Verfahren zum Entfernen der Losungsmittel oder des Wassers notwendig 

E* istferner bekannt, derartige Selbstklebemassen nicht nur vollflachig sondern auch rasterpunktformig, 
beisoiekwe™rdu?crSiebdruck (DE-PS 42 37 252), wobei die Klebstoffpunktchen auch unterschiedUch groB 
undTodr^tersSl^ 

zusarnmenhangendenStegenaufzubringen(DE-PS43 08 649). _ . , , ^ 

VorteO des rasterflrmigen Auftrags besteht darin, daB die Klebemateriahen be. entsprechend porosem 
Tragermaterial luft- und wasserdampfdurchlassig sowie in der Regel leicht wieder ablosbar sind. 

Eta NachteU dieser Produkte besteht jedoch darin, daB bei zu hoher Hac^ 
gen Klebeschicht die Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit stch entsprechend vermgert sovne der ^ebemas- 
fenverbrauch steigt und bei geringer Flachendeckung der Klebeschicht die Klebeeigenschaften leiden, d. h. das 

Produkt lost sichzu leicht vom Untergrund. :« o«,Aj, t k™ VnrfaWn m 

Aufeabe der Erfindung war es deshalb, diese Nachteile zu vermeiden und em Produkt bzw Verfahren zu 
en^eln, welche"- bei entsprechend porosem Tragermaterial - eine sehr gute Luft- und Wasserdampf- 
dSESkek sowie im allgemeinen gute Klebeeigenschaften bei geringem Klebemassenverbrauch aufwe.st 

gS SSe Aufgabe durch ein selbstklebend ausgeriistetes Tragermaterial mit euier nundestens auf 
eint? Seite nicht vollflachig aufgebrachten HeiBschmelzklebemasse, das dadurch gekennzeichnet ist, daB die 

25 W Se e S% g oTfliS t 4ebrachte geschaumte Selbstklebeschicht kann ^J^^SSSSa. 

se &e7eS 

rerht fiir das Produkt fiber die Flache unterschiedlich stark oder dicht auf getragen sein. 

Te nach TVage^tSund lessen Temperaturempfindlichkeit kann die Selbstklebeschicht du-ekt aufgetra- 
gei set odeS auf einen Hilf strager auVgebracht und dann auf der ' endgult£en JJ-^^JJ^S 
Auch ein nachtragliches Kalandem des bescbichteten Produktes und/oder eine Vorbehandlung des Tragers, wie 
Coronabestrahlung, zur besseren Verankerung der Klebeschicht kann vorteuhaft sein. , 
Der prozentuale 8 Anteil, der mit geschaumter Selbstklebemasse ^^""J**** 0 ** mmdestens 20% 
betraeen und kann bis zu ca. 95% reichen, fur spezieUe Produkte bevorzugt 40-60% und 70 bis 9Sm. uas 
Snge^cht Sr aufgetragenen Klebemasse soUte dabei mindestens 15g/m* betragen, urn ausre.chende 
Kletaewertezuerhalten. bevorzugt 30— 160 g/m 2 in AbhangigkeitvomTrageremsatz. 

DielSebemaTserwerden bevorzugt mit merten Gasen wie Stickstoff, Kohlendioxid, Ede gasen, Kohlenwas- 
seSoffen od™ lS oler deren GenSchen gesehaumt In manchen Fallen kann sich auch ™ *ft«nand lure* 
mennische Zersetzung gasentwickelnder Substanzen wie Azo-, Carbonat- und Hydrazid-Verbmdungen als 

^StSunSsgrad, d-h. der Gasanteil, soUte mindestens etwa 10 VoL-% betragen und ton* ' bis zuetwa 
80% reichen. In der Praxis haben sich Werte von 30-70%, bevorzugt 50% Gasanteil gu b^Jrt™ b « 
relativ hohen Temperaturen von ca. 100"C und vergleichsweise hohem Innendruck gearbe>te^ ^ehenoffen- 
porige Klebstoffschaumschichten, die besonders gut luft- und wasserdampfdurchlassig sind. Die rasterpunktfor- 

Se Sf S e=^ 
ShateTwtt 

soUte hoher als 80° C Hegen, da die Applikationstemperatur in der Regel mindestens 90C betragt, bevorzugt 
zwfcchen W und 150°C bzw. 180-220- C bei Silikonen. Gegebenenfalls kann eine Nachvernetzung durch 
UV- oder Elektronenstrahlen-Bestrahlungangebracht sein. mM< „ „,„ 

Besonders geeignet haben sich Selbstklebemassen auf Basis von A-B-A-Blockcopolymeren, welche aus 
harS S wf ichS Segmenten bestehen. Bevorzugt ist A ein Polymerblock basierend auf Styrol und B em 
KeSlocITuf Basis ™ Ethylen, Propylen, Butylen, Butadien, Isopren ° d ^ de f en ^f^^ 
R«A,l Pn T-usatriich enthalten derartige HeiBschmelzklebemassen m der Regel em oder mehrere ahphatische 
oder a!oma Set KoWenwSserSK als Klebharze, ein oder mehrere mittel- oder langkettige Fettsauren 
ode SS&SSSSLma^ und gegebenenfalls ^^^iS^S^S^^SS^ 
teile bewegen sich meist zwischen 15-70% Blockcopolymeren, 20-70% Klebharzen, 10-50% Weichmachern 

Zwe^ke SSmSt werden, eingesetzt werden, <L h. Gewebe oder Gewirke, elastisch oder unelastisch. Kunst- 
stoff- oder Metallfolien, Papiere, VUese, Schaumstoff e oder Laminate daraus. 
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Die selbstklebend ausgeriisteten Tragermaterialien, die erfindungsgemaB mit einer geschaumten HeiB- 
schmeteselbstklebemasse partiell beschichtet sind, zeichnen sich durch eine Reihe von Vorteilen aus. Durch die 
' Schaumung der Kleberaasse und die dadurch entstandenen Poren in der Masse sind bei Verwendung eines an 
sich porosen Tragers auch die mit Klebemasse beschichteten Bereiche gut wasserdampf- und luftdurchlassig. 
Die benotigte Klebemassenmenge wird erheblich reduziert ohne Beeintrachtigung der Klebeeigenschaften. Die 
Klebemassen weisen eine uberraschend hohe AnfaBklebrigkeit (tack) auf, da pro Gramm Masse mehr Volumen 
und damit Klebeoberflache zum Benetzen des zu beklebenden Untergrundes zur Verfugung steht und die 
Plastizitat der Klebemassen durch die Schaumstruktur erhdht ist Auch die Verankerung auf dem Tragermaterial 
wird dadurch verbessert AuBerdem verleiht die geschaumte Klebebeschichtung den Produkten ein weiches und 
anschmiegsames Anfiihlen. 

Die subjektiven Produktvorteile AnfaBklebrigkeit und Anschmiegsamkeit Iassen sich unter Verwendung einer 
dynamisch-mechanischen Frequenzmessung gut quantifizieren. Hierbei wird ein schubspannungsgesteuertes 
Rheometer verwendet 

Die Ergebnisse dieser MeBmethode geben Auskunft uber die physikalischen Eigenschaften eines Stoffes 
durch die Beriicksichtigung des viskoeiastischen Anteils. Hierbei wird bei einer vorgegebenen konstanten 
Temperatur der Schmelzhaftkleber zwischen zwei pianparallelen Platten mit variablen Frequenzen und gerin- 
ger Verformung (linear viskoelastischer Bereich) in Schwingungen versetzt Ober eine Auftiahmesteuerung wird 
computerunterstutzt der Quotient (Q - tan 5) zwischen dem Verlust- (G" viskoser Anteil) und dem Speicher- 
modul (G' elastischer Anteil) ermitteJt Fiir das subjektive Empfinden der AnfaBklebrigkeit (Tack) wird eine 
hohe Frequenz und fiir die Anschmiegsamkeit eine niedrige Frequenz gewahlt und die entsprechenden Quotien- 
ten uber dem Schaumungsgrad ermittelL Je hoher der entsprechende Zahlenwert des Quotienten ist, desto 
besser ist die subjektive Eigenschaft 

Die AnfaBklebrigkeit und die Anschmiegsamkeit konnten erfindungsgemaB verbessert werden, wie in der 
Tabelledargestellt 

Q = tan 5 = G"/G' 



to 



15 



20 



25 



Bezeichnung 



Schmelzhaftkleber A 
(nicht geschaumt) 
Schmelzhaftkleber A 
Schaum VoL (ISM=50% 



Schmelzhaftkleber A 
(nicht geschaumt) 
Schmelzhaftkleber A 
Schaum Vol. ( N?) = 70% 



Schmelzhaftkleber B 
(nicht geschaumt) 
Schmelzhaftkleber B 
Schaum Vol. (Nc0=50% 



Schmelzhaftkleber C 
(nicht geschaumt) 
Schmelzhaftkleber C 
Schaum VoUISb)=50% 



Anschmiegsamkeit AnfaBklebrigkeit 
niedrige Freauenz/RT hohe Freauenz/RT 



tan 5 = 0,35 ± 0,05 



tan 8 = 0,46 ±0,05 



tan 5 = 0,35 ±0,05 



tan S = 0,58 ±0,05 



tan 8 = 0,05 ±0,03 



tan 8 = 0,27 ±0,05 



tan 8 = 0,06 ±0,03 



tan 8 = 0,31 ±0,05 



tan 8 = 0,45 ±0,05 



tan 8 = 0,65 ±0,05 



tan 8 = 0,45 ±0,05 



tan 8 = 0,88 ±0,05 



tan 8 = 0,84 ±0,05 



tan 8 = 1,15 ±0,05 



tan 8 = 0,93 ±0,05 



tan 8 = 1,25 ±0,05 
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Es wurden verschiedene Schmelzhaftkleber, dh. A auf Acrylat-, Bund C auf ^f^^^l^l 
gewahlt und die Ergebnisse zeigen einen deutlichen Anstieg der tan 8-Werte durch die Schaumung, d h. eine 
meBbarbessereAnschniiegsamkeitundAnfaBklebrigkeit. «-., 

Die gescbilderten Vorteile machen die erfmdungsgemaBen Tragermatenahen besonders geeignet fur medizi- 
nische Zwecke. Daraus beispielsweise hergestellte Pflaster, Binden oder Bandagen oder zusatzhch nut emer 
XSaifTage versehene WuSdverbande sind bei entsprechend ausgewahltem '^ W ^ g ^ T r S !™!S 
und einer hypoallergenen Klebemasse besonders gut hautvertraglich, da sie uber die ganze Flache ausgepragt 
luft- und wasserdampfdurchlassig sowie weich und anschmiegsam sind. Sie wirken wie gepolstert und wetsen 
dadurchguteTrageeigenschaftenaufbeigleichzeitiggutemHaftvermogen. 

Auch tohasive Haftbeschichtungen, dh. Antirutschbeschichtungen, welche nur auf sich selbst kleben bzw. 
kaumklebendenCharakteraufweisen,k6nnenerfmdungsgemaBhergestelltwerden. , a 

Sollen spezieU geformte Pflaster hergesteUt werden, kann die Klebemassenbescmchtung durch enteprechende 
Schablonen gleich produktentsprechend aufgedruckt und anschlieBend die Pflaster konturenscharf ausgestanzt 



30 



Die vorteilhaften Eigenschaften der erflndungsgemaBen Klebebescluchtungen, wie ^germger «ebstoffyer- 
brauch, hohe AnfaBklebrigkeit und gute Anschmiegsamkeit auch an unebenen Flachen durch die Etetoitat und 
Plastiz tat der geschaumten Klebemassen lassen sich auch auf rein techmschem Gebiet nutzen. Die erhaltenen 
Selbstklebebander und andere auf diese Weise selbstklebend ausgerfisteten Produkte lassen sich vielfaltig 

61 Eufberonders geeignetes Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemlB i selbstklebend ^ge^tenTra- 
gennaterialien arbeitet nach dem Schaum-Mix-System. Hierbei wird der raerraop astische Haftkleber unter 
hohem Druck bei ca. 120 Grad Celsius mit trockenen Gasen wie z. B. Stickstoff, Luft oder KoUendio»d lm 
unterschiedlichen VolumenanteUen (etwa 10-80%) in einem Stator/Rotorsystera umgesetet Wahrend der 
Gasvordruck > 100 bar ist, betragen die Mischdrucke Gas/Thermoplast im System 40-100 bar bevorzugt 
40-70 bar. Der so hergestellte Haftklebeschaum gelangt uber eine Leitung in die Dusenzufunrung einer 

Schmelz-Siebdruckbeschichtungsanlage. , „, 

Das Prinzip des Thermo-Rotationssiebdrucks besteht in der Verwendung emer rotierenden beheaten^nahtlo- 
sen, trornmetformigen perforierten Rundschablone, die fiber eine Dfise mit der ^ esch n a ^ ten "^"^"^ 
beschickt wird. Eine spezieU geformte Dfisenlippe (Rund- oder Vierkantrakel) preBt *% fi b. er w X?aS^ 
eingespeiste Selbstklebemasse in Schaumform durch die Perforation der Schablonenwand auf die vorbeigefuhr- 
te Tragerbahn. Diese wird mit einer Geschwindigkeit, die der Umgangsgeschwindigkeit der rotterenden Sieb- 
trommel entspricht, mittels einer Gegendruckwalze gegen den AuBenmantel der beheizten Siebtrommel ge- 
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f ^e Ausbildung der kleinen Klebstoff-Schaumkalotten geschieht dabei nach folgendem Mechanismus: 
Der Dusenrakeldruck fordert die Schaumklebemasse durch die ^perforation an das J r |g«^ naL J" 
GroBe der ausgebildeten Kalotten wird durch den Durchmesser des Siebloches vorgegeben. Entsprechend I der 
Transportgeschwindigkeit der Tragerbahn (Rotationsgeschwindigkeit der Siebtrommel) wird das Sieb vom 
TrageV abgehoben. Bedingt durch die hohe Adhasion der Schaumklebemasse und die uuiere Kohasion des 
Holnelts wird von der auf dem Trager bereits haftenden Basis der Kalotten der in den Lochern begrenzte 
VorStansXumklebemasse konturenscharf abgezogen bzw. durch den Rakeldruck auf den Trager ge^ 

Nach Beendigung dieses Schaumtransportes formt sich, abhangig von der Rheologie der Schaumklebemasse, 
uber der vorgeg^enenBasisflache die meliroderweniger stark gekrummteOberflachedw 
Verhaltnis Hohe zur Basis der Kalotte hangt vom Verhaltnis Lochdurchmesser zur Wandstarke der Siebtrom- 
mel^ und den physikaUschen Eigenschaften (FlieBverhalten, Oberflachenspannung und Benetzungswmkel auf 

dem Tragermaterial) der Schaumklebemasse ab. . , 

Der beschriebene BUdungsmechanismus der Schaumkalotten erfordert bevorzugt saugfahige oder zuminde- 
stens von Schaumklebemassen benetzbare Tragermatenahen. Nichtbenetzende Trageroberflachen mussen 
ShXnS^^^^ Verfahren vorbehandelt werden. Dies kann durch zusatzbche MaBnahmen 

wie z. B. Coronaentladung oder Beschichtung mit die Benetzung verbessernden Stoffen geschehen. 

Mit dem aufgezeigten Druckverfahren kann die Gr6Be und Form der Schaumkalottendefimert festgelegt 
werden. Die fur die Anwendung relevanten Klebkraftwerte, die die Qualitat der erzeugten Produkte besummen, 
liegen bei sachgerechter Beschichtung in sehr engen Toleranzen. Der Basisdurchmesser der Kalotten Jcann ; Von 
lS!-2000 urn glwahlt werden, die Hohe der Kalotten von 20 -ca. 2000 urn, bevorzugt 50-1000 {"n, wobe. der 
Bereich kleiner Durchmesser fur glatte Trager, der mit groBerem Durchmesser und groBerer Kalottenhohe fur 
rauhe oder stark porigeTragermaterialienvorgesehen ist „ •• . 0 „ 

Die Positionierung der Schaumkalotten auf dem Trager wh-d durch die m 
Geometrie des Auftragswerkes, z, B. Gravur- oder Siebgeometne, defiruert f ^gelegt Mit Hdfe der a^ze^- 
ten Parameter kann fiber einstellbare GroBen das gewfinschte Eigenschaftsproffl der Beschichtung, abgestimmt 
auf die verschiedenen Tragermaterialien und Anwendungen, sehr genau eingestellt werden. ^, ^ „_ 

Es zeigte sich ferner, daB jeder Trager, gegebenenfalls nach Vorbehandlung.miabhangig von der Oberfla- 
chenrauhigkeit und Saugfahigkeit bedruckt werden kann, und das in sehr wirtschafthcher Weise. 

Mit dem Druck-Beschichtungsverfahren lassen sich viele Trager, sofern sie ausre.chend warmesuM smi 
(Urekt bescbichten. UniverseU ehisetzbar ist es jedoch fur alle flachigen und auch raumlichen Trager durchdas 
sogenannte Transf er-Verfahren, bei welchem die Klebeschicht erst auf einen Zwischentrager aufgebracht wird 
65 und dann auf den endgultigen Trager ubertragen wird. 

Nachfolgend wird die Erfindung durch Beispiele naher erlautert: 
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Beispiel i 

ErfindungsgemaB wurde ein Augen-Occlusionspflaster hergestellt, welches fur die Prophylaxe und Therapie 
des Strabismus und der Amblyopic bei Kindern eingesetzt wird. Dieses Pflaster besteht aus einem elastischen 
Baumwoll-Gewirke, welches mit einer KJebemasse auf Basis eines Biockcopolymeren im Thermosiebdruck 5 
beschichtet worden ist 

Bei dem Biockcopolymeren handelt es sich urn ein Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol-Blockcopolymerisat, wel- 
ches mit Paraffinkohlenwasserstoffen versetzt worden ist Das Verhaltnis ist in diesem Fall zwei Teile Polymer 
zu einem Teil Paraffinkohlenwasserstoff. Der Kleber enthalt 1% Alterungsschutzmittel (P-(3,5-Di-tbutyl-4-hy- 
droxyphenyl)-propionsaiire-n-octadecyclester), Handelsname: IRGANOX 1076) und weitere Kohlenwasser- 10 
stoffharze und Fettsaureester, welche im Gesamtkleber nur zu geringen Mengen enthalten sind Der Kleber ist 
handelsublich erhaltiich (Fa. Fuller). Die KJebemasse wurde nach dem beschriebenen Verfahren bei 120° C im 
Verhaltnis 1 : 2 mit Stickstoff geschaumt Der daraus resultierende Gasanteil im Endprodukt betragt 50%. Auf 
der Klebeschicht von 30 g/m 2 wurde mittig eine mehrschichtige Einlage, welche aus einer Abdeckfolie, Licht- 
schutzeinlage, Saugfolie und einer zusatzlichen Gitterfolie zur Abdeckung besteht, befestigt wobei ein ausrei- 15 
chender Kleberand freigelassen wurde. Das komplette Pflaster wurde mit einem silikonisierten Trennpapier 
eingedeckt 

Die Klebemasse wurde durch Siebdruck auf dem Trager so appliziert, daB an den Randern mehr KJebemasse 
war als in der Mitte des Pflasters. Die Beschichtungspunkte am Rand des Pflasters wurden mdglichst groB 
gewahlt um die Haftung der Klebemasse auf dem Trager und eine hohe Klebesicherheit zu gewahrleisten. In der 20 
Mitte des Pflasters wurde der Klebemasseauftrag nur so gering gewahlt daB die Einlage sicher auf dem Trager 
befestigt ist Durch die konturenscharfe Bedruckung konnte weitere Klebemasse eingespart werden. Dieses ist 
durch die Auswahl der Siebschablone moglich. Nach der Beschichtung wurde das Pflaster entsprechend ausge- 
stanzt Die mit der Haut in Beruhrung kommende Klebeschicht ist ausgepragt luft- und wasserdampfdurchlassig, 
die AnfaBklebrigkeit ist sehr gut Das Pflaster ist durch die hohe Kohasivitat des KJebers und der damit 25 
verbundenen geringeren Epilation der Augenbraue leicht und fast schmerzfrei wieder abzuziehen. 

Beispiel 2 

Elastische Binden werden bisher in der Regel indirekt beschichtet Hierbei wird die Klebemasse auf silikonbe- 30 
schichtetes Trennpapier ausgestrichen und das Losemittel im Trockenkanal entfernt AnschlieBend wird das 
elastische Tragermaterial, ein Gewebe oder Gewirke, aufkaschiert Eine derart hergestellte Binde ist jedoch 
nicht immer ausreichend luftdurchiassig. 

Eine erfindungsgemaB hergestellte Binde wurde im Thermosiebdruck mit einem Masseauftrag von ca. 
160 g/m 2 Klebemasse auf Basis eines Biockcopolymeren beschichtet Bei dem Biockcopolymeren handelt es sich 35 
um ein Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol-Blockcopolymerisat welches mit Paraffinkohlenwasserstoffen versetzt 
worden ist Das Verhaltnis ist in diesem Fall ein Teil Polymer zu einem Teil Paraffinkohlenwasserstoff. Zu der 
hergestellten Mischung wurden 10% Polystyrolharz (z. B. Amoco 18240) gegeben. Der Kleber enthalt feraer ein 
Prozent Alterungsschutzmittel (M^* 5 Di-tbutyl-4-hydroxy-phenyl)-propionsaure-n-octadecyIester), Handelsna- 
me IRGANOX 1076) und weitere Kohlenwasserstoffharze und Fettsaureester, welche im Gesamtkleber nur zu 40 
geringen Mengen enthalten sind Der Kleber ist handelsublich erhaltiich (Fa. Fuller). Die Klebemasse wurde 
nach dem oben beschriebenen Verfahren bei 120 P C im Verhaltnis 1 :2 mit Stickstoff geschaumt Der daraus 
resultierende Gasanteil im Endprodukt betrug dann 50%. 

Mit einer 14 Mesh Siebschablone und einem DurchlaB von 50% wurde der hohe Masseauftrag erreicht Durch 
die Verwendung der groBen Beschichtungspunkte konnte eine gute Haftung auf dem Trager und ein sauberes 45 
Schneiden erzielt werden. Durch die geschaumte, offenporige Klebemasse ist die Binde auch in einem mehrlagi- 
gen Verband luft- und wasserdampfdurchlassig. Sie wird fur Kompressions-, Stutz- und Entlastungsverbande 
eingesetzt wobei die hohe Sofort- und Dauerklebekraft vorteilhaft sind. Weiter unterstutzt die Klebemasse auf 
Basis des Biockcopolyraers durch die Elastizitat des Klebers die kompressive Wirkung der Binde. Die Modellier- 
barkeit und Anwenderempfindung sind durch die Schaumung der Klebemasse verbessert worden. 50 

Beispiel 3 

Dieses Beispiel verdeutlicht den Einsatz der Erfindung fur Wundverbande. Hierbei wird eine Folie aus 
Polyurethan mit einer Dicke von 60 jim im Thermosiebdruck mit einer geschaumten Acrylat-Hotmelt-Klebe- 55 
masse beschichtet Die Klebemasse wird gemaB der Stanzkontur auf die Folie direkt auf getragea Der Masseauf- 
trag betragt in der Randzone 60 g/m 2 und in der Mittelzone 25 g/m 2 . Die Mittelzone wird nach der Beschichtung 
mit einer Wundauflage, bevorzugt aus einem Vlies oder Schaum mit superabsorbierender Wirkung eingedeckt 
Danach wird das Plaster wie ublich weiter konfektioniert und gegebenenfalls durch y-Bestrahlung sterilisiert 
Der Wundverband ist vollflachig atmungsaktiv und wasserdampfdurchlassig, wodurch die Haut vor Mazeratio- 60 
nen geschutzt wird und der Verband langer getragen werden kann. Weiter ist durch den hohen Klebemassenauf- 
trag in den auBeren Randzonen eine zuverlassige Haftung erreicht worden. 

Beispiel 4 

65 

Dieses Beispiel zeigt den Einsatz der Erfindung fur einen Fingerkuppenverband. Hierbei wird ein Vlies aus 
Polyamid mit einer Dicke von 60 u.m im Thermosiebdruck mit einer geschaumten Styrol-Ethylen-Butylen-Sty- 
rol-BIockcopolymerisat-Hotmelt-Klebemasse beschichtet Die Klebemasse wird gemaB der Stanzkontur auf das 
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Vlies direkt aufgetragen. Der Masseauftrag betragt in der Randzone 60 g/m* und in der Mittelzone 25 i gjTm*. Die 
Mittelzone wird nach der Beschichtung rait einer Wundauflage, bevorzugt aus emem ( VI.es oder Schaum rait 
superabsorbierender Wirkung, versehen und das Pflaster nach Eindeckung mit der ublichen Schutzabdeckung • 
ausgestanzt und verpackt 

Patentanspriiche 

1 Selbstklebend ausgeriistetes Tragermaterial mit einer mindestens auf einer Seite nicht vollflachig aufge- 
brachten HeiBschmelzselbstklebemasse, dadurch gekennzeichnet daB die Klebemasse geschaumt ist 

2 Selbstklebend ausgeriistetes Tragermaterial gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die ge- 
schaumte Klebemasse rasterfSrmig durch Siebdruck oder Tiefdruck auf gebrachtist 

3. Selbstklebend ausgeriistetes Tragermaterial gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die ge- 
schlumte Klebemasse aufgespruht ist ■ , . ft 

4. Selbstklebend ausgeriistetes Tragermaterial gemaB Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, .daB 
die Klebemasse funktionsgerecht fur das Produkt uber die Flache unterschiedhch stark und/oder dicht 

S^eXstUebend ausgeriistetes Tragermaterial gemaB einem oder mehreren der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Klebemasse mit einer Flachendeckung von 20-95% aufgebracht ist _ 
6. Selbstklebend ausgeriistetes Tragermaterial gemaB einem oder mehreren der vorangehenden Ansoruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Klebemasse mit einem inerten Gas wie Stickstoff, Kohlendioxid, Edelga- 
sen, Kohlenwasserstoffe oder Luft oder derenGemische geschaumt ist ^ 
7 Selbstklebend ausgeriistetes Tragermaterial gemaB einem oder mehreren der vorangehenden Ansprucne, 
dadurch gekennzeichnet daB der Gasanteil in der Klebemasse 10-80 Volumenprozent vorzugsweise etwa 

8^elbs^ebend ausgeriistetes Tragermaterial gemaB einem oder mehreren der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet daB die Klebemasse auf A-B-A Blockcopolymer-Basis aufgebaut ist wobei A 
Polystyrol und B Ethylen, Propylen, Butylen, Butadien, Isopren oder deren Mischungen wie Ethylen/Butylen 

S^erfahren zur Herstellung von selbstklebend ausgerustetem Tragermaterial gemaB einem oder mehreren 
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet daB die HeiBschmelzselbstklebemassen unter 
hohem Druck mit inerten Gasen in Volumenanteilen von 10-80% in einem Stator/Rotor^stem umgesetzt 
werden, der so hergesteUte Haftklebeschaum in die Dusenzufuhrung einer Schmelz-Stebdnick-Rotauons- 
beschichtungsvorrichtung geleitet wird und von dieser auf das Tragermaterial appliziert wird. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet daB die Klebemasse in Form von kleinen 
Kalotten auf das Tragermaterial aufgebracht wird. , rar , , 

11. Verwendung eines selbstklebend ausgeriisteten Tragermatenals gemaB emem oder mehreren der 
Anspriiche Ibis 8 fur medizinische Produkte. ..... „ „ , „ . „ ^ „. . n „ r(or 

12. Verwendung gemaB Anspruch 11, wobei die medizinischen Produkte Heftpflaster, Fixierpflaster, Test- 
pflaster, WundfchneUverbande, Binden, orthopadische Binden und Bandagen, Wundauflagen, Inzisionsfo- 
lien oder Colostomiebeutel sind. 
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